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Werkzeugaufnahmevorrichtung 
Stand der Technik 

Die Erfindung geht aus von einer Werkzeugaufnahmevorrichtung 
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Aus der DE 101 36 459 Al ist eine gattungsbildende Werk- 
zeugaufnahmevorrichtung einer handgef uhrten Winkelschleif ma- 
schine fftr ein Einsatzwerkzeug mit einer scheibenformigen Na- 
be bekannt. Die Werkzeugaufnahmevorrichtung weist eine Mit- 
nahmevorrichtung mit einer Blattfeder auf , mittels der das 
Einsatzwerkzeug in axialer Richtung spannbar ist. 

Vorteile der Erfindung 

Die Erfindung geht aus von einer Werkzeugaufnahmevorrichtung 
fur ein Einsatzwerkzeug mit einer im Wesentlichen scheiben- 
formigen Nabe, insbesondere ftir eine handgef iihrte Winkel- 
schleif maschine oder eine Handkreissage, mit einer eine 



2 



R. 305252 




Blattfedereinheit umfassenden Mitnahmevorrichtung , mit der 
das Einsatzwerkzeug in axialer Richtung spannbar ist. 

Es wird vorgeschlagen, dass die Blattfedereinheit wenigstens 
einen sich zumindest teilweise in Umf angsrichtung erstrecken- 
den freien Federsteg aufweist, wodurch kostengunstig eine 
platzsparende Blattfedereinheit mit einer einfach herstellba- 
ren Kontur und mit einer vorteilhaf ten Kraf tubertragung er- 
zielt werden kann. Unter freiem Federsteg soli in diesem Zu- 
sammenhang ein Federsteg mit zumindest einem freien Ende ver- 
standen werden. 

1st der Federsteg fiber wenigstens einen zumindest im Wesent- 
lichen radial verlauf enden, insbesondere radial nach innen 
verlaufenden Anschlusssteg mit einem Haltering verbunden, 
kann ein vorteilhaf ter, insbesondere einfach vorbestimmbarer 
Spannungsverlauf in der Blattfedereinheit erzielt werden. 
Grundsatzlich kdnnte sich der Federsteg jedoch auch im We- 
sentlichen ohne radialen Anschlusssteg, beispielsweise spi- 
ral formig, nach auSen und/oder nach innen erstrecken. 

Der Federsteg kann von einem zusatzlichen an einem Haltering 
befestigten Bauteil oder kann zumindest teilweise einstuckig 
mit einem Haltering ausgefiihrt sein, wodurch zusatzliche Bau- 
teile, Montageaufwand und Kosten eingespart werden konnen. 

Ferner wird vorgeschlagen, dass der Anschlusssteg und der Fe- 
dersteg zumindest im Wesentlichen T- formig ausgebildet 
und/oder dass der Federsteg zu seinem freien Ende hin eine 
abnehmende Breite aufweist. Es kann ein einfach vorbestimmba 
rer Spannungsverlauf in der Blattfedereinheit sowie eine vor 
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teilhafte Spannungsverteilung und eine dadurch bedingte vor- 
teilhafte Mater ialausnutzung erzielt werden. 

Weist der Federsteg an seinem freien Ende einen von einer Ab- 
flachung gebildete, angeformte Auf lagef lache auf, kann vor- 
teilhaft eine Kraf tubertragung iiber eine groSe Flache und da- 
durch bedingt eine kleine Flachenpressung, ein kleiner Ver- 
schleiS und eine lange Lebensdauer erzielt werden. 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung wird vorge- 
schlagen, dass der Federsteg eine Starke zwischen 0,7 mm und 
1,1 mm auf weist, wodurch eine hohe Federkraft bei einer vor- 
teilhaften Konstellation von Materialkosten und Herstellko- 
sten erreichbar ist. 

Ferner weist vorteilhaft die Blattf edereinheit zumindest ein 
bei der Montage mit wenigstens einem Bauteil der Mitnahmevor- 
richtung korrespondierendes Codierungsmittel zur Vermeidung 
einer Fehlmontage der Blattf edereinheit auf, wobei unter 
Fehlmontage insbesondere eine seitenverkehrte Montage ver- 
standen werden soil. Durch die Fehlmontage bedingte Beschadi- 
gungen sowie Funktionsbeeintrachtigungen konnen vermieden 
werden . 

Vorteilhaft umfasst die Werkzeugaufnahmevorrichtung eine An- 
triebswelle, die zumindest ein zerspanungslos angeformtes 
Formschlusselement zur f ormschlussigen Verbindung in Umfangs- 
richtung mit einem Mittel, insbesondere mit einem Mitnah- 
meflansch der Mitnahmevorrichtung, zur Antriebsdrehmo- 
mentubertragung aufweist . Es kann konstruktiv einf ach und 
kostengunstig eine Verbindung zwischen der Antriebswelle, der 
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Mitnahmevorrichtung und dem Einsatzwerkzeug erreicht werden, 
tiber die hohe Drehmomente Cibertragen werden k6nnen, und zwar 
insbesondere indem kostengunstig groSe Obertragungsf lachen 
ohne zumindest wesentliche Materialschwachungen erreicht wer- 
den kdnnen. Die erf indungsgemaSe L6sung eignet sich damit be- 
sonders fur Maschinen mit groSer Leistung, wie insbesondere 
fur Netzmaschinen. Die Antriebswelle kann dabei grundsatzlich 
von einer Motorwelle, einer Ausgangswelle eines Getriebes, 
insbesondere eines Winkelgetriebes, oder von einer an eine 
Ausgangswelle eines Getriebes in Richtung Einsatzwerkzeug an- 
schlieSenden Welle gebildet sein. 

Das Formschlusselement kann von einer angeformten Nut gebil- 
det sein, in der ein zusatzliches, beispielsweise zahnartiges 
Ubertragungsmittel befestigt sein kdnnte, wodurch dieses im 
Hinblick auf seine Materialeigenschaf ten gezielt auf die vor- 
liegenden Belastungen ausgerichtet werden kann, oder das 
Formschlusselement kann vorteilhaft direkt zur Kontaktierung 
mit dem Mittel der Mitnahmevorrichtung genutzt werden, wo- 
durch zusatzliche Bauteile, Mont ageauf wand und Kosten einge- 
spart werden konnen. 

1st das Formschlusselement durch einen Pressvorgang an die 
Antriebswelle angeformt, kann dieses vorteilhaft kostenguns- 
tig mit engen Toleranzen realisiert werden. Neben einem 
Pressvorgang sind jedoch auch andere, dem Fachmann als sinn- 
voll erscheinende Verfahren denkbar, das Formschlusselement 
zerspanungslos an die Antriebswelle anzuformen, wie bei- 
spielsweise GieSverf ahren usw. 
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Zeichnung 

Weitere Vorteile ergeben sich aus der folgenden Zeichnungsbe- 
schreibung. In der Zeichnung ist ein Ausf uhrungsbeispiel der 
Erfindung dargestellt. Die Zeichnung, die Beschreibung und 
die Anspruche enthalten zahlreiche Merkmale in Kombination. 
Der Fachmann wird die Merkmale zweckmaSigerweise auch einzeln 
betrachten und zu sinnvollen weiteren Kombinationen zusammen- 
f assen. 



Es zeigen: 




Fig. 1 eine schematisch dargestellte Winkelschleifma- 

schine von oben, 
Fig. 2 eine Explosionszeichnung einer Werkzeugaufnah- 

mevorrichtung rait einer Nabe eines Einsatz- 

werkzeugs , 

Fig. 3 eine vergroSerte Darstellung eines Mitnah- 

meflansches aus Fig. 2 und 
Fig. 4 eine vergrdSerte Darstellung einer Blattfeder- 

einheit aus Fig. 2. 



Beschreibung des Aus fuhrungsbei spiels 

Fig. 1 zeigt eine Winkelschleifmaschine 32 von oben mit einem 
in einem Gehause 34 gelagerten, nicht naher dargestellten 
Elektromotor. Die Winkelschleifmaschine 32 ist uber einen er- 
sten, im Gehause 34 auf einer einem Einsatzwerkzeug 14 abge- 
wandten Seite integrierten, sich in Langsrichtung erstrecken- 
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den Handgriff 36 und uber einen zweiten an einem Getriebege- 
hause 38 im Bereich des Einsatzwerkzeugs 14 befestigten, sich 
quer zur Langsrichtung erstreckenden Handgriff 40 fuhrbar. 
Mit dem Elektromotor ist uber ein nicht naher dargestelltes 
Winkelgetriebe und eine eine Antriebswelle 16 sowie eine Mit- 
nahmevorrichtung 12 umfassende Werkzeugaufnahmevorrichtung 
das Einsatzwerkzeug 14 rotierend antreibbar (Fig. 2) . 

Die von einer Ausgangswelle des Winkelgetriebes gebildete An- 
triebswelle 16 weist an ihrem freien Ende drei zerspanungslos 
uber einen FlieSpressvorgang angeformte Formschlusselemente 
100 zur formschlussigen Verbindung in Umf angsrichtung 50, 52 
mit einem eine Anlageflache 30 fur das Einsatzwerkzeug 14 
bildenden Mitnahmef lansch 10 zur Antriebsdrehmomentubertra- 
gung auf . Nach dem FlieSpressvorgang wird ein Innengewinde 
140 in die Antriebswelle 16 eingebracht, die Antriebswelle 16 
wird durch Drehen nachbearbeitet , einsatzgehartet und an- 
schlieSend in bestimmten Bereichen, insbesondere in Lagerbe- 
reichen, geschliffen. 

Die Formschlusselemente 100 weisen eine groSere Langener- 
streckung 102 in axialer Richtung 64 der Antriebswelle 16 als 
Hone 104 auf und sind mit einer Rechteckquerschnittsf lache 
ausgebildet . 

Im montierten Zustand greifen die Formschlusselemente 100 der 
Antriebswelle 16 zur direkten Antriebsdrehmomentubertragung 
auf den Mitnahmef lansch 10 in an den Innenumfang des von ei- 
nem Sinterteil gebildeten Mitnahmef lansches 10 angeformte 
Formschlusselemente 106, die von durchgangigen Axialnuten ge- 
bildet sind (Fig. 2 und 3) . Der Mitnahmef lansch 10 wird durch 
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die in radialer Richtung nach auSen weisenden AuSenflachen 
der Formschlusselemente 100 zentriert. 

In axialer Richtung 64 ist der Mitnahmef lansch 10 uber ein 
von einer Hiilse gebildetes Distanzelement 108 an einem Bund 
130 der Antriebswelle 16 abgestutzt . Das Distanzelement 108 
uberdeckt einen herstellungsbedingten Obergang 132 zwischen 
einem durch die Formschlusselemente 100 gekennzeichneten Be- 
reich am freien Ende der Antriebswelle 16 und einem sich in 
axialer Richtung 64 angrenzenden Bereich. 

An den Mitnahmef lansch 10 ist auf einer dem Einsatzwerkzeug 
14 zugewandten Seite ein Bund 26 angeformt, lilber den das Ein- 
satzwerkzeug 14 mit seiner Zentrierbohrung 46 im montierten 
Zustand radial zentriert ist. An dem Bund 26 sind drei Forme- 
lemente 22 angeordnet, die von sich radial nach aufien er- 
streckenden Vorsprungen gebildet sind. Die mit dem Bund 26 
einstvickig ausgefuhrten Formelemente 22 sind gleichmaSig uber 
einen AuSenumfang des Bunds 26 verteilt angeordnet und weisen 
in axialer Richtung 54, 64 einen Abstand 28 zur Anlageflache 
30 auf. Mit seinem zum Einsatzwerkzeug 14 weisenden Ende 
iiberragt der Bund 26 in axialer Richtung 54 die Formelemente 
22. 

Auf einer vom Einsatzwerkzeug 14 abgewandten Seite des Mit- 
nahmef lansches 10 ist eine Blechplatte 48 mit drei in Um- 
fangsrichtung 50, 52 gleichmaSig verteilten, einstuckig ange- 
formten, sich in axialer Richtung 54 erstreckenden Spannhaken 
56 zur axialen Fixierung des Einsatzwerkzeugs 14 angeordnet. 
Die Spannhaken 56 sind in einem Biegevorgang an die Blech- 
platte 48 angeformt. 
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Bei der Montage der Mitnahmevorrichtung 12 werden der Mitnah- 
meflansch 10, eine Blattf edereinheit 58 und die Blechplatte 
48 vormontiert. Dabei wird die Blattf edereinheit 58 auf einen 
Bund des Mitnahmef lansches 10 aufgeschoben, der in die vom 
Einsatzwerkzeug 14 abgewandte Richtung weist. AnschlieSend 
werden die Spannhaken 56 der Blechplatte 48, die an ihrem 
freien Ende einen hakenfdrmigen Portsatz mit einer in Um- 
fangsrichtung 52 weisenden Schragflache 94 aufweisen, in 
axialer Richtung 54 durch Ausnehmungen 60 des Mitnahmef lan- 
sches 10 gefiihrt (Fig. 2 und 3) . Durch Zusammendrucken und 
Verdrehen der Blechplatte 48 und des Mitnahmef lansches 10 ge- 
geneinander wird die Blattf edereinheit 58 vorgespannt und die 
Blechplatte 48 und der Mitnahmef lansch 10 werden in axialer 
Richtung 54, 64 f ormschlussig verbunden (Fig. 2 und 3) . Die 
Blechplatte 48 ist anschlieSend, belastet durch die Blattfe- 
dereinheit 58, an der Anlageflache 30 des Mitnahmef lansches 
10 uber Kant en der hakenf ormigen Fort sat ze abgestutzt, die 
axial in die vom Einsatzwerkzeug 14 abgewandte Richtung wei- 
sen. 

Die Blattf edereinheit 58 weist drei baugleiche, sich in Um- 
fangsrichtung 50, 52 erstreckende freie Federstege 110 auf, 
die jeweils uber einen radial nach innen verlaufenden An- 
schlusssteg 112 einstiickig mit einem Haltering 114 ausgefiihrt 
sind (Fig. 4) . Der Anschlusssteg 112 und der Federsteg 110 
sind im Wesentlichen T-f6rmig ausgebildet, wobei der Feder- 
steg 110 bogenformig mit zwei freien Enden ausgebildet ist 
und der Anschlusssteg 112 in der Mitte des Federstegs 110 an 
demselben anschliefit. Der Federsteg 110 weist zu seinen frei- 
en Enden 116, 118 hin eine abnehmende Breite 120 auf und be- 
sitzt eine Starke 126 von ca. 0,9 mm. Die Blattf edereinheit 
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58 liegt mit ihrem Haltering 114 am Mitnahmef lansch 10 an, 
wobei die Federstege 110 jeweils ausgehend vora Anschlusssteg 
112 in Richtung zu ihren freien Enden 116, 118 in die vom 
Mitnahmef lansch 10 abgewandte Richtung gebogen sind und an 
den Laschen 68 der Blechplatte 48 abgestutzt sind. Zur Ver- 
meidung einer linienfdrmigen Auflage sind an die freien Enden 
116, 118 von Abflachungen gebildete, angeformte Auflagefla- 
chen 122, 124 angeformt bzw. sind die freien Enden 116, 118 
der Federstege 110 in Richtung des Mitnahmef lansches 10 
leicht auf gebogen. 

Zur Vermeidung einer Fehlmontage, insbesondere einer seiten- 
verkehrten Montage der Blattf edereinheit 58 sind am AuSenum- 
fang des Halterings 114 neben den Anschlussstegen 112 sich 
radial nach aufien erstreckende Codierungsmittel 128 ange- 
formt, die bei der Montage mit den Spannhaken 56 und Bolzen 
20 der Mitnahmevorrichtung 12 korrespondieren. Wird die 
Blattf edereinheit 58 seitenverkehrt montiert, kann zwar die 
Blechplatte 48 in einer verdrehten Position mit ihren Spann- 
haken 56 durch Ausnehmungen der Blattf edereinheit 58 gefuhrt 
werden, anschliefiend kann jedoch eine Mitnehmerscheibe 96 mit 
ihren Bolzen 20 aufgrund der Codierungsmittel 128 nicht mehr 
durch die Blattf edereinheit 58 hindurchgefuhrt werden. 

Nachdem die Blechplatte 48 mit den angeformten Spannhaken 56, 
die Blattfedereinheit 58 und der Mitnahmef lansch 10 vormon- 
tiert sind, wird ein von einer Schraubendruckf eder gebildetes 
Federelement 18 und die Mitnehmerscheibe 96 mit ihren drei 
gleichmaSig uber den Umfang verteilten, sich in axialer Rich- 
tung 54 erstreckenden Bolzen 20 auf die Antriebswelle 16 auf- 
gesteckt (Fig. 2) . 
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AnschlieSend wird die vormontierte Baugruppe, bestehend aus 
der Blechplatte 48, der Blattfedereinheit 58 und dem Mitnah- 
meflansch 10, auf die Antriebswelle 16 montiert. Die Bolzen 
20 werden bei der Montage durch am Umfang der Blechplatte 48 
angeformte Laschen 68, die Bohrungen 70 aufweisen, und durch 
im Mitnahmeflansch 10 befindliche Durchgangsbohrungen 72 ge- 
fuhrt und greifen im montierten Zustand durch die Durchgangs- 
bohrungen 72. Die Formschlusselemente 100 an der Antriebswel- 
le 16 werden in die Formschlusselemente 106 des Mitnahmef lan- 
sches 10 eingef uhrt . Ferner. werden am Innenumf ang der Mitneh- 
merscheibe 96 sich radial nach innen erstreckende Ausformun- 
gen 134 in am AuSenumfang des Mitnahmef lansches 10 einge- 
brachte Nuten 136 eingef uhrt . Die Blechplatte 48 und die Mit- 
nehmerscheibe 96 sind uber die Bolzen 20 gegen Verdrehen zu- 
einander gesichert. 

Die Mitnahmevorrichtung 12 wird auf der Antriebswelle 16 mit 
einer Schraube 74 gesichert. Das von einer Trennscheibe ge- 
bildete Einsatzwerkzeug 14 besitzt eine von einem separaten 
Bauteil gebildete, im Wesentlichen scheibenf6rmige Blechnabe 
42, die in Umf angsrichtung 50, 52 hint ere inander drei gleich- 
mafcig verteilte, sich in axialer Richtung 54 erstreckende , 
napfformige Ausnehmungen 76 aufweist, deren Durchmesser ge- 
ringfugig groSer sind als der Durchmesser der Bolzen 20. Fer- 
ner besitzt die Blechnabe 42 drei gleichmaSig in Umfangsrich- 
tung 50, 52 verteilte, sich in Umf angsrichtung 50, 52 er- 
streckende Ausnehmungen 78, die jeweils einen schmalen und 
einen breiten Bereich 80, 82 aufweisen. 

Der Durchmesser der Zentrierbohrung 4 6 der Blechnabe 42 ist 
so gewahlt, dass das Einsatzwerkzeug 14 auch mit einem her- 
kommlichen Spannsystem mit einem Spannflansch und einer Spin- 
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delmutter auf eine herk6mmliche Winkelschleifmaschine aufge- 
spannt werden kann. Es wird eine so genannte Abwartskompati- 
bilitat sichergestellt . 

Die Blechnabe 42 des Einsatzwerkzeugs 14 weist drei Formele- 
mente 24 auf, die in Umf angsrichtung 50, 52 gleichmaSig uber 
den Umfang der Zentrierbohrung 46 verteilt sind (Pig. 2) . Die 
Formelemente 24 sind hierbei von Ausnehmungen gebildet. 

Die Formelemente 22 der Werkzeugauf nahmevorrichtung und die 
Formelemente 24 des Einsatzwerkzeugs 14 sind aufeinander ab- 
gestimmte, korrespondierende Formelemente zur Vereinf achung 
einer Montage des Einsatzwerkzeugs 14. Ferner bilden die kor- 
respondierenden Formelemente 22, 24 ein Codierungsmittel zur 
Vermeidung einer Montage eines unzul&ssigen Einsatzwerkzeugs 
derselben Art. Hierfur sind die korrespondierenden Formele- 
mente 22, 24 hinsichtlich eines Durchmessers des Einsatzwerk- 
zeugs 14 aufeinander abgestimmt, so dass Einsatzwerkzeuge fur 
den Einsatz in Maschinen mit hoher Drehzahl ein breites Form- 
element bzw. eine breite Codierung aufweisen und Einsatzwerk- 
zeuge fur den Einsatz in Maschinen mit niederer Drehzahl ein 
schmales Formelement bzw. eine schmale Codierung. 

Die Blechnabe 42 des Einsatzwerkzeugs 14 ist uber eine 
Nietverbindung fest mit einem Schleifmittel verbunden und 
verpresst und ist durch eine in axialer Richtung 64 weisende 
Ausformung 44 napfformig ausgef iihrt . 

Bei einer Montage des Einsatzwerkzeugs 14 wird das Einsatz- 
werkzeug 14 mit seiner Zentrierbohrung 4 6 auf den die Form- 
elemente 22 in axialer Richtung 54 uberragenden Teil des 
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Bunds 26 aufgeschoben und radial vorzentriert . Das Einsatz- 
werkzeug 14 kommt hierbei auf Anlagef lachen 84 der Formele- 
mente 22 zum Liegen. Ein Verdrehen des Einsatzwerkzeugs 14 in 
Umfangsrichtung 50, 52 bringt die Formelemente 22, 24 zur 
Deckung. Das Einsatzwerkzeug 14 bzw. die Blechnabe 42 kann 
anschlieSend in axialer Richtung 64 in Richtung der Anlage- 
flache 30 gleiten, und die Blechnabe 42 kommt auf den Bolzen 
20 zum Liegen. 

Ein anschlieSendes Andrucken der Blechnabe 42 an die Anlage- 
flache 30 des Mitnahmef lansches 10 bewirkt, dass die Bolzen 
20 in den Durchgangsbohrungen 72 und die Mitnehmerscheibe 96 
gegen eine Federkraft des Federelements 18 auf der Antriebs- 
welle 16 axial in die vom Einsatzwerkzeug 14 abgewandte Rich- 
tung 64 verschoben werden. Hierbei greifen radial nach aufien 
gerichtete Ausf ormungen 86 der Mitnehmerscheibe 96 in ent- 
sprechende Arretiertaschen 88 eines fest mit dem Getriebege- 
hause 38 verbundenen Lagerf lansches 90 und arret ieren die An- 
triebswelle 16. 

Beim Niederdrucken der Blechnabe 42 auf die Anlageflache 30 
finden die Spannhaken 56 automatisch in die breiten Bereiche 
82 der Ausnehmungen 78 in der Blechnabe 42 . 

Sind die hakenformigen Fortsatze der Spannhaken 56 durch die 
breiten Bereiche 82 der Ausnehmungen 78 der Blechnabe 42 ge- 
fuhrt und ist die Blechnabe 42 vollstandig niedergedruckt , 
kann die Blechnabe 42 entgegen einer Antriebsrichtung 98 ver- 
dreht werden. Das Verdrehen der Blechnabe 42 bewirkt zum ei- 
nen, dass die Blechnabe 42 mit ihrem Rand der Zentrierbohrung 
46 in den Abstand 28 zwischen den Formelementen 22 und der 
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Anlagefl&che 30 des Mitnahmef lansches 10 gleiten und von den 
Pormelementen 22 in axialer Richtung gegen ein Herunterf alien 
gesichert werden kann. Zum anderen bewirkt das Verdrehen der 
Blechnabe 42, dass die hakenf drmigen Forts&tze in die bogen- 
fdrmigen, schmalen Bereiche 80 der Ausnehmungen 78 der 
Blechnabe 42 verschoben werden. Dabei wird die Blechplatte 48 
mit den Spannhaken 56 durch nicht naher dargestellte Schr&g- 
fl&chen axial gegen den Druck der Blattf edereinheit 58 in 
Richtung 54 verschoben, bis Auflagef l&chen der hakenf 6rmigen 
Portsatze in den bogenf drmigen, schmalen Bereichen 80 seit- 
lich neben den Ausnehmungen 78 der Blechnabe 42 zur Anlage 
kommen. Zur Selbstreinigung sind in die Anlageflache 3 0 des 
Mitnahmef lansches 10 bogenf6rmige Nuten 138 eingebracht, uber 
die auf der Auflagef lache 3 0 liegende, ungewunschte Partikel 
nach aufien aus der Mitnahmevorrichtung 12 befordert werden 
konnen . 

In einer Betriebsstellung des Einsatzwerkzeugs 14 bewirkt der 
Druck des Federelements 18, dass die Mitnehmerscheibe 96 nach 
oben gleitet. Die Bolzen 2 0 rasten in den napfformigen Aus- 
nehmungen 76 der Blechnabe 42 ein und sichern diese form- 
schliissig in Umf angsrichtung 50, 52. Gleichzeitig gelangen 
die Ausformungen 86 der Mitnehmerscheibe 96 mit den Arretier- 
taschen 88 des Lagerf lansches 90 auSer Eingriff und geben die 
Antriebswelle 16 f rei . 

Zur Demontage des Einsatzwerkzeugs 14 wird eine Entriege- 
lungstaste 92 in axiale Richtung 64 gedruckt. Die Entriege- 
lungstaste 92 druckt die Mitnehmerscheibe 96 in axialer Rich- 
tung 64, und die Ausformungen 86 der Mitnehmerscheibe 96 kom- 
men mit den Arretiertaschen 88 in Eingriff. Die Antriebswelle 
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16 ist arretiert. Die Bolzen 20 geraten hierbei mit den Aus- 
nehmungen 76 der Blechnabe 42 aufier Eingriff, und die 
Blechnabe 42 kann in Umf angsrichtung 52 gedreht werden, bis 
die Spannhaken 56 durch die Ausnehmungen 78 gleiten k&nnen. 
Die Formelemente 22, 24 gelangen hierbei in eine korrespon- 
dierende Lage, und die Blechnabe 42 kann in axialer Richtung 
54 entnommen werden. 
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Bezugszeichen 



10 Mi t nahme f 1 ans ch 

12 Mitnahmevorrichtung 

14 Einsat zwerkzeug 

16 Antriebswelle 

18 Pederelement 

2 0 Rastelement 

22 Forme lenient 

24 Forme lement 

2 6 Bund 

2 8 Abstand 

30 Anlagef lache 

32 Winkelschleifmaschine 

34 Gehause 

36 Handgriff 

3 8 Getr iebegehause 
40 Handgriff 

42 Nabe 

44 Ausf ormung 

46 Zentrierbohrung 

48 Blechplatte 

50 Umf angsrichtung 

5 2 Umf ang s r i cht ung 

54 axial e Richtung 
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110 Federsteg 
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114 Haltering 
116 Ende 
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122 . Auf lagef lache 
124 Auf lageflache 
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Anspruche 

1. Werkzeugaufnahmevorrichtung fur ein Einsatzwerkzeug (14) 
mit einer im Wesentlichen scheibenf ormigen Nabe (42) , 
insbesondere fur eine handgefuhrte Winkelschleifmaschine 
(32) oder eine Handkreissage, mit einer eine Blattfeder- 
einheit (58) umfassenden Mitnahmevorrichtung (12) , mit 
der das Einsatzwerkzeug (14) in axialer Richtung (64) 
spannbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Blattfe- 
dereinheit (58) wenigstens einen sich zumindest teilweise 
in Umfangsrichtung (50, 52) erstreckenden freien Feder- 
steg (110) aufweist. 

2. Werkzeugaufnahmevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Federsteg (110) uber wenigstens 
einen zumindest im Wesentlichen radial verlaufenden An- 
schlusssteg (112) mit einem Haltering (114) verbunden 
ist . 

3. Werkzeugaufnahmevorrichtung nach Anspruch 1 und 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Federsteg (110) zumindest 
teilweise einstiickig mit einem Haltering (114) ausgefuhrt 
ist. 
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Werkzeugaufnahmevorrichtung zumindest nach Anspruch 2, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Anschlusssteg (112) und 
der Federsteg (110) zumindest im Wesent lichen T-fdrmig 
ausgebildet sind. 

Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Federsteg 

(110) zu seinem freien Ende (116, 118) hin eine abnehmen- 

de Breite (120) aufweist. 

Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Federsteg 
(110) an seinem freien Ende (116, 118) eine von einer Ab- 
flachung gebildete, angeformte Auf lagef l&che (122, 124) 
aufweist . 

Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass der Federsteg 
(110) eine Starke (126) zwischen 0,7 mm und 1,1 mm auf- 
weist. 

Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die Blattfeder- 
einheit (58) zumindest ein bei der Montage mit wenigstens 
einem Bauteil (20, 56) der Mitnahmevorrichtung (12) kor- 
respondierendes Codierungsmittel (12 8) zur Vermeidung ei- 
ner Fehlmontage der Blattf edereinheit (58) aufweist. 
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Werkzeugaufnahmevorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, gekennzeichnet durch eine Antriebswelle (16) , 
die zumindest ein zerspanungslos angeformtes Formschluss- 
element (100) zur f ormschlussigen Verbindung in Umfangs- 
richtung (50, 52) mit einem Mittel der Mitnahmevorrich- 
tung (12) zur Antriebsdrehmomentubertragung aufweist. 

Winkelschleifmaschine mit einer Werkzeugaufnahmevorrich- 
tung nach einem der vorhergehenden Anspruche. 

Handkreissage mit einer Werkzeugaufnahmevorrichtung nach 
einem der vorhergehenden Anspruche. 
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Werkzeugaufnahmevorrichtung 
Zusammenf assung 

Die Erfindung geht aus von einer Werkzeugaufnahmevorrichtung 
fur ein Einsatzwerkzeug (14) mit einer im Wesentlichen schei- 
benformigen Nabe (42) , insbesondere fur eine handgefuhrte 
Winkelschleifmaschine (32) oder eine Handkreissage, mit einer 
eine Blattf edereinheit (58) umfassenden Mitnahmevorrichtung 

(12) , mit der das Einsatzwerkzeug (14) in axialer Richtung 

(64) spannbar ist. 

Es wird vorgeschlagen, dass die Blattf edereinheit (58) we- 
nigstens einen sich zumindest teilweise in Umfangs richtung 
(50, 52) erstreckenden freien Federsteg (110) aufweist. 
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